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SpritzgieBmaschine mit doppelt wifkendem Gieflf ormenverschluB 

Die Erfindung bezieht sich auf eine SpritzgieBmaschine mit 
mehreren verschlieBbaren Formen und einer Einrichtung, mittels 
derer die Formen abwechselnd aufeinander erfolgend vor die 
Einspritzvorrichtung gebracht werden konnen. 

Bei bekannten Spritzgieflmaschinen dieser Art wird der Ver- 
schluB der GieBformen sowohl wahrend des Einspritzens bzw. 
GieBens des Materials als auch wahrend des Verbringends der 
GieBformen vor die Einspritzvorrichtung sowie wahrend des 
Abkiihlens der GieBlinge durch Kolben-Zylindereinheiten bewirkt, 
wobei der von den Kolben-Zylindereinheiten bewirkte Schliefl- 
druck konstant ist und daher das Geschlossenhalten der 
GieBformen und insbesondere der GieBformenverschltisse einen 
sehr hohen Energieaufwand erfordert. Bekanntlich ist jedoch 
wahrend des Verschiebens der GieBformen vor die Einspritzvor- 
richtung und wahrend des Abkiihlens der Gieflf ormlinge erforder- 
liche SchlieBdruck der GieBformen wesentlich geringer als der 
wahrend des Einspritzens des Materials, also wahrend des 
GieBens erf orderliche SchlieBdruck, Die bekannten Spritzgiefl- 
maschinen erfordern daher einen unnotig hohen Energieaufwand, 
Andererseits haftet den bekannten Spritzgieflmaschinen der 
iTachteil an f daB in vielen Fallen das Ausbringen Oder Aus- 
werfen der GieBlinge aus den Vertiefungen der GieBformen 
haufig sehr schwierig 1st, sei es in Polge des Umstandes, dafl 
die Offnungsweite der GieBformen wesentlich zu gering ist oder 

sei es in Polge des Umstandes, dafl die Gieflf ormenoffnung teil- 
weise von sonstigen Teilen der SpritzgieBmaschine 
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Oder aber von Zubehorteilen der GieBform selber teilweise uber- 
deckt ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine SpritzgieB- 
maschine der eingangs bezeichneten Bauart zu schaffen, welche 
bei geringstmoglichem Jlerstellungsaufwand und optimaler Arbeits- 
weise die vorstehend aufgezeigten Nachteile bekannter Spritz- 
gieBmaschinen vermeidet. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe im wesentlichen dadurch ge- 
lcJst, daB bei einer eine zentral angeordnete und horizontal ausge- 
richtete Einspritzvorrichtung aufweisenden SpritzgieBmaschine 
vor der Einspritzvorrichtung eine vertikal wirkende PreBvor- 
richtting angeordnet ist, der iiber geeignete oberseitig ange- 
ordnete Fiihrungsschienen aufeinander folgend querbeweglich aufge- 
hangte, verschlieBbare GieBformen zugefiihrt werden und die eine 
hydraulische Oder mechanische PreBeinrichtung aufweist, mittels 
derer watirend des SpritzgieBens bzw. des Einbringens des 
GieBmaterials in die GieBform ein hdherer SchlieBdruck der 
GieBformen bewirkt wird. 

Im einzelnen besteht die der Einspritzvorrichtung vorgeschaltete 
PreBstation vorzugsweise aus einer oberen, durch Vermittlung 
vertikal gerichteter Saulen mit einem unteren Sockel verbundenen 
Widerlagerplatte und im unteren Sockel angeordneten, vertikal 
wirkenden Druckorganen, die zweckmSBigerweise durch einen 
Hydraulikkolben gebildet sind. Die PreBstation weist ferner 
durchlaufende, horizontal gerichtete Tragschienen auf, an denen 
die GieBformen xlber ihre oberseitigen VerschluBteile quer zur 
horizontal ausgerichteten Einspritzvorrichtung verfahrbar sind. 
Die GieBformen selbst sind entlang der Tragschienen durch 
Vermittlung von doppelt wirkenden Zylinder-Kolbeneinheiten 
oder jeder anderen Art von Bewegungsvorrichtung entlang der Trag- 
schienen quer zur PreBstation beweglich und ausserdem mit eigenen 
SchlieBzylindern versehen. Im Betrieb der Maschlne werden die 
GieBformen abwechselnd und dem Arbeit szyklus der Einspritzvor- 
richtung entsprechend zunSchst mittels der ihnen eigenen 
Zylinder-Kolbeneinheiten mit verbal tnismaBig geringem Druck 
verschlossen und anschliessend in die Pr Bstation eingefahren f 
derart, ' daB ihre EinlaBoffnungen z*r Einspritzvorrichtung 
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fluchten. Anschliessend wird mittels der Druckorgane der 
PreBstation der SchlieBdruck der Pormen derart erhQht, daB er 
dem filr den GieB- bzw. Einspritzvorgang erforderlichen SchlieB- 
druck entspricht. Durch Vermittlung der horizontal ausgerichteten 
und vorzugsweise durch Kolben-Zylindereinheiten gebildeten 
Vorschubeinheiten der GieBformen werden letztere wahrend des 
Einspritz- bzw. GieBvorganges unbeweglich vor der Einspritzein- 
richtuxtg der Maschine festgelegt. Nach Beendigung des GieB- bzw. 
Eirispritzvorganges wird die jeweils gerade gefiillte GieBform 
entlang der Tragschienen der PreBstation in umgekehrter Richtung 
bewegt und damit seitlich zur Einspritzvorrichtung verfahren. 
Wahrend des Zuruckfahrens der GieBform und gegebenenfalls 
darttber hinaus wird diese solange mit geringerem i)ruck durch die 
der Eorm eigene SchlieBvorrichtung geschlossen gehalten, bis der 
GieBling bzw. das in die Form rergossene Material ausreichend 
abgekiihlt ist. Hach ausreichender Abkiihlung des GieBmaterials bzw. 
des GieBlings wird dieser entweder maauell Oder aber automatisch 
aus der GieBform entnommen. 

Die GieBform selbst besteht im wesentlichen aus einem oberem 
in horizontaler Hichtung beweglich an den Tragschienen der PreB- 
vorrichtung aufgehangtem SchlieBteil und einem unterem, dem 
SchlieBteil gegeniiber in vertikaler Hichtuag ssum Offnen der GieB- 
form verfahrbarejif ausgenommenen Pormenteil sowie einem an das 
untere Formenteil angeschlossenen SchlieBzy Under p der seinerseits 
zweckmafiigerweise durch einen doppelt wirkenden Hydraulik- 
zylinder gebildet ist. 

Urn das Herausnehmen bzw. Auswerf en der GieBlinge aus den Ver- 
tiefungen des Pormenteiles zu erleichtern, ist dieser liber seine 
Tragteile um eine horizontale, quer zu seiner Bewegungsebene 
gerichtete Achse schwenkbar aufgehangt und mit einem die 
Schwenkbewegung kontrollier end en Schwenkzylinder verbunden. Der 
Schwenkzylinder ist dabei so ausgeiegt^ daB das untere Pormenteil 
um seine horizontale Schwenkachse soweit gegen die Bedienungs- 
person der Maschine hin verschwenk| we^deii Icanni daB diese 
den GieBling muhelos von Hand aus dem Eormeiiteil entnehmen kann. 
Soweit die GieBlinge automatisch au^eworfen werden sollen, ist 
die obere Halfte der GieBform, welche dann den GieBling halt, 
zweiteilig ausgebildet c wobei die beiden Teile ineinander- 
greifen und sick ge^dius3.itig ftihren und wotfei das inner 
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Zentralteil an dem auf den Tragschienen der Pressenstation 
verfahrbar, aufgehangtem Tragteil der GieBform stsrr verbunden ist 
Das das Zentralteil umgebsnde und diesem gegenttber axial ver- 
schieblich angeordnete Aussenteil des SchlieBteiles der 
GieBform ist an seiner oberen Stirnflache durch Zapfen beauf- 
schlagt, welche ihrerseits durch Vermittlung einer Kolbenstange 
und einer Druckverteilungsplatte mit dem Kolben eines oberhalb 
des Tragteiles der GieBform angeordneten Kolbenzylinders 
verbunden sind. Dem am zentralen Kernstttck gleitend gefiihrten 
Aussenteil des SchlieBteiles der GieBform sind.ferner Rttckzug- 
federn zugeordnet, die ihrerseits gegen das Tragi;eil der GieB- 
form abgesttttzt sind. Nach dem das untgre, die Formmulde auf- 
weisende Teil der GieBform und das ihm zugeordnete Tragteil 
um einen entsprechenden Betrag um eine horizpntale Achse 
verschwenkt sind, wird das am Kernstiick, axial, v^rschieblich ge- 
ftihrte Aussenteil des VerschluBteiles der GieBform durch die 
Wirkung des oberseitig angeordiieten Ausv/erf erzylinders und 
insbesondere durch Vermittlung der mit dessen Kolbenstange 
iiber eine Druckverteilungsplatte verbundenen Zapfen relativ zum 
Kernstiick bewegt, wobei der GieBling durch das Aussenteil des 
VerschluBteiles abgeworfen wirdo AnschlieBend kann der GieBling 
durch Vermittlung einer am Rahmenteil der GieBform ange- 
ordneten Fangeinrichtung, gegebenenfalls unter Mitwirkung von 
Druckluft oder eines Vakuums weitergeleitet werden. WShrend 
des Herausnehmens des GieBlings aus der einen GieBform wird 
die andere GieBform vor die Einspritzvorrichtung verfahren und 
iiber die PreBstation mit dem fur das Spritzgiefien erf orderlichen 
SchlieBdruck beauf schlagt, so daB ein erneuter SpritzgieBvor- 
gang stattfinden kann, wahrend die eine GieBform entleert wird. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachf olgenden Beispielsbeschreibung in Verbindung mit 
den Zeichnuixgen sowie aus den A?isprUchen. 

In der Zeichnung zeigt die 

Eigur 1 eine Stirnansicht der GieBformen- und PreBstation- 

aaordiiung einer erf indungsgemaBen SpritzgieBmaschine; 
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Pigur 2 eine Stirnansicht gemaB Pigur 1 P jedoch wahrend des 
Pull ens .einer der GieBformen; 

Pigur 3 eine schematische Darstellung des Ausformens eines 
GieBlings bei der Gi efif ormenanor dnung gemaB Pigur 1 
und 2, wobei der GieBling von Hand aus der GieBform 
entnommen wir<i; 



Figur 4 eine mit einer automatischen Auswerf ervorrichtung 

fiir den GieBling ausgestattete GieBform fiir eine Ein- 
richtung gemaB den Piguren 1 und 2; 

Pigur 5 eine schematische Darstellung des Beginns des Aus- 

werfvorganges bei einer mit einer automatisclien Aus- 
werfervorrichtung versehenen GieBform gemaB Pigur 4; 

Pigur 6 eine gleichfalls schematische Darstellung der zweiten 
Phase des Auswerfvorganges fiir den GieBling bei einer 
mit einer automatischen Auswerf vorrichtung versehenen 
GieBform gemaB Pigur 4; 

Pigur 7 den letzten Schritt des Auswerfvorganges beim Aus- 
werf en des GieBlings aus einer mit einer automatischen 
Auswerf ereinrichtung zusammenarbeitenden GieBform 
gemafl Pigur 4. 



Die Pigur 1 zeigt eine einer im einzelnen nicht naher darge- 
stellten SpritzgieBmaschine zugeordnete Pressenstationl > welche 
vor der gleichfalls nicht im einzelnen dargestellten Ein- 
spritzvorrichtung der SpritzgieBmaschine und in axialer 
Verlangerung zur Einspritzdtise 2 angeordnet ist, Diese Pressen- 
station 1 besteht aus einem unteren Sockel, der seinerseits 
auf einem nicht naher dargestellten Maschinenfundament der 
SpritzgieBmaschine angeordnet ist, und mit einem PreBkolben 4 
versehen ist, der seinerseits mit einem doppelt wirkenden, 
in einem im Sockel 3 ausgebildeten Zylinder angeordn t n 
Hydraulikkolben 5 f estverbunden 1st, Auf dem Sockel 3 ist durch 
Termittlung vertikal aufragende;p Saule^ 6 eine oberhalb der 
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Einspritzdtiae 2 angeordnete Widerlagerplatte 7 etarr abgesttitzt. 
Beiderseits der PreBstation 1 sind tiber Rahmenteile und Trag- 
dnrichtungen quer zur Pressenstation 1 mehrteilige GieBformen 8 
verfahrbar aufgehangt, wobei jede der GieBformen 8 eine obere, 
ein Tragteil bildende Plattform 1o aufweist, welche auf Trag- 
achienen 11 gelagert ist und mit welcher jeweila der obere Teil 12 
der GieBform 9 verbunden ist. Die Tragteile 1o sind mit durch- 
gehenden Auanehmungen versehen, welche von den Tragschienen 11 
durchsetzt werden. An den Tragteilen 1o sind vertikal gerichtete 
Tragarme 13 befestigt iiber welche ein doppelt wirkender 
Hydraulikzylinder 14, dessen Kolben den unteren Teil 15 der 
Giefiform 9 tragt, mittels der Schwenklagerzapfen 16 schwenkbar 
verbunden ist. Jeder der GieBformen 8 ist ein doppelt wirkender 
Zy Under 17 zugeordnet, der ihre quer zur Pressenstation 1 
gerichtete Verschiebebewegung auf den Tragschienen 11 bewirkt und 
die GieBform 8, insbesondere deren unteres, mit der Pormmulde 
versehenes Teil 9 der EinspritzdUse 2 gegenilber feststellen kann, 
damit das GieBmaterial in die Pormmulde 18 des Pormteiles 9 
eingespritzt bzw. eingebracht werden kann. Nach dem ein Ein- 
spritzvorgang beendet ist wird die jeweilige GieBform 8 
in ihre Ausgangaposition zuriickverfahren, wozu der doppelt 
wirkende Zylinder 17 in umgekehrter Hichtung beaufschlagt wird. 
Gleichzeitig wird das in die Mulde 18 des Pormenteiles 9 einge- 
brachte Material gekuhlt und die zweite GieBform 8a durch 
Vermittlung des zweiten Zylinders 17 vor die EinspritzdUse 2 
verfahren, in der Weise f dafl auch in diese Form nunmehr das 
zuvergiessende MateriaJ. eingebracht werden kann. Als erstes 
und bevor eine der GieBformen 8 in die PreBstation 1 einge- 
fahren und vor die Sprit zduse 2 gebracht wird, wird der jeweilige 
Zolbenzylinder 14 der jeweiligen GieBform 8, 8a beaufschlagt, 
so daB die GieBform 8 durch das Zusammenfahren der unteren 
Formhalfte 15 gegen die obere Pormhalfte 12 geschlossen wird. 
Babei wird der Bruck des Zylinders 14 ia ainer solchen HShe 
konstant gehalten, die geringfugig unterhalb desjenigen 
Druckes liegt, der erforderlich ist urn die Pormenhaiften 15 und 
12 insbeaondere wahrend dea AbkUhleas der in die Pormmulde 8 
eingeapritzten Materialmenge geachloasen zu halten. ¥ie insbe- 
sondere aus der iarstellung der Pigur 2 ersichtlich, wird die 
gesamte Pormeneinheit 8 nach dem Schliessen des oberen und 
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Formenteiles 15 and 12 guer zur Pressenstation 1 verfahren, 
solange bis die vertikal gerichteten Langsachsen der einen Oder 
der anderen Formeneii&eit 8, 8a und der Pr ssenstation 1 zu- 
einander deckungsgleich liegen. Dabei kommt gleichzeitig di 
das Tragteil der Formeneinheit 8, 8a bildende obere Plattfonn 
bildende Tragteil 1o an der Unterselte der der Pressenstation 1 
zugehorigen Widerlagerplatte 7 zur Anlage. tJber den Kolben 4 
im Sockel der PreBstation 1 , welcher gegen den n&ch unten 
reichenden Portsatz des Kolbens der Zylinder-Kolbeneinheit 14 
jeder Forme inheit 8 wirkt, wird die jeweils zu fiillende 
Formeinheit 8, 8a wahrend des Einspritzens des Materials in die 
Formmulde 18 des unteren Formenteiles 15 mit einem wesentlich 
hbheren, zusatzlichen SchlieBdruck beauf schlagt. Dieser 
zusatzliche hohere SchlieBdruck wird jedoch lediglich tlber die 
Zeitdauer des Einspritzvorganges hin aufrecht erh&lten. 
Anschliessend wird der den Kolben 4 beauf schlagende Zylinder- 
kolben 5 entlastet. Dies geschieht in der Weise* daB sobald das 
Einspritzen von Material in die Formmulde 18 beendet und die 
Einspritzdiise 2 geschlossen ist der Kolben 4 nnd insbesondere 
der mit diesem starr verbundene Hydraulikkolben 5 entlastet 
und im umgekehrten Sinne beauf schlagt werden. Each Beendigung 
des Einspritzvorganges und nach Abschalten des zusatzlichen 
SchlieBdruckes auf die Pormeinheit 8, 8a wird die jeweils 
gerade geftillte Pormeinheit durch Vermittlung des ihr zuge- 
ordneten doppelt wirkenden Zylinders 17 im umgekehrten Sinne 
bewegt und dadurch aus der PreBstation 1 herausgefahren. 
Wahrend des Herausfahrens der Pormeinheit 8, 8a aus der PreB- 
station 1 sowie wahrend der fiir das Abkuhlen des einge- 
spritzten Materials erforderlichen Zeit wird die jeweilige 
Pormeinheit 8, 8a mittels des Hydraulikzylinders 14 mit 
verhSltnismaflig geringem Druck geschlossen gehalten. 
Sobald die in die Formmulde 18 der jeweiligen Formeneinheit 8, 8a 
eingespritzte Materialmenge hinreichend abgekuhlt ist, wird der 
doppelt wirkende Zylinder 14 entlastet und in umgekehifter 
Richtung beauf schlagt, derart, daB er das Auseinanderfahren 
der Formhalften 12 und 15 und damit das Offnen der GieBform 
bewirkt. Dabei wird lediglich der untere Teil 15 d r GieBform 
in vertikaler Richtung nach unten beitfegt, wie dies in ausge- 
zogenen linien in der Figur 3 dargestellt 1st, 
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Nach dem die Form durch Yermittlung dea doppelt wirkenden 
Kolbenzylinders 14 um einen ausreichenden Betrag .gebffnet ist 
wird die untere HSlfte 15 der GieBform samt dom doppelt 
wirkenden Zylinder 14 urn die durch die Schwenkgelenke 16 
gebildete Achse in einer vertikalen Ebene in die in der Figur 5 
in gestrichelten Linien dargestellte Schragstellung verschwenkt* 
Die Schwenkbewegung wird dabei tiber den gleichfalls doppelt 
wirkenden Kolbenzylinder 19 ausgefUhrt und ist so gerichtet, 
daB die Bedienungsperson der Maschine den GieBling 2o aus der 
Pormmulde 18 des unteren Pormenteiles 15 bequem von Hand ent- 
nelimen kann. Nach dem der GieBling 2o aus der Pormnmlde 18 des 
unteren Pormenteiles 15 entnommen ist wird der untere, aus dem 
unteren Pormenteil 15 und dem doppelt wirkenden Kolben - 
zylinder 14 bestehende Teil der Pormeinheit 8, 8a durch eine 
umgekehrte Beauf schlagung des Zylinders 19 in seine vertikal 
gerichtete Ausgangsposition zuriickgeschwenkt und die Porm 
mittels des doppelt wirkenden Kolbenzylinders 14 erneut 
geschlossen, so daB sie fiir einen neuen SpritzgieBvorgang 
vorbereitet ist und tiber den ihr zugeordneten Zylinder 17 in die 
PreBstation 1 eingeschoben werden kann, 

GemaB einer anderen Verwirklichungsf orm der Erfindung ist eine 
automatische Auswerf ervorrichtung fiir den GieBling 2o vorge- 
sehen, wie dies in den Piguren 4 bis 7 dargestellt ist. 
Die eigentliche GieBform 9 besteht dabei gleichfalls aus einem 
unteren, mit dem doppelt wirkenden Schlieflzylinder 14 verbundenen 
Pormenteil 15 und einem oberen, aus zwei Teilen 21 und 22 
gebildeten Pormenteil 12c Die Pormenteile 21 und 22 sind zu- 
einander konzentrisch angeordnet und aneinander entlang einer 
vertikalen Achse verschieblich gefuhrt. Dabei ist das Zentralteil 
bzw. Kernsttick 21 der oberen Pormhalfte 12 starr mit dem 
Tragteil 1o verbunden, wahrend das Aussenteil 22 der oberen 
Pormhalfte 12 dem Tragteil 1o gegenuber nach unten verschieblich 
am Zentralteil 21 der oberen Pormhalfte 12 nach unten ver- 
schieblich gefiihrt ist. Das beweglicie Aussenteil 22 ist durch 
das Tragteil 1o durchsetzende und In diasem vertikal ver- 
schieblich gefiihrte StBBel 25 an seiuer oberen Stirnseite 
beauf schlagbari wobei" die StoBel 23 oberseitig Kopfteil 24 
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aufweisen tiber die sie in Puhrungsausnehmungen 25 des Tragteiles 
1o gefiihrt Bind. Oberhalb des Tragteiles 1o und damit oberhalb der 
Pormeneinheit 8, 8a ist ein doppelt wirkender Eolbenzylinder 26 
vorgesehen, an dessen Kolbenstange tiber eine Druckverteilungs- 
platte Zapfen 27 angeschlossen Bind, welche mit den Kopfteilen 24 
der StoBel 23 zusammenwirken. Die Steuerung des doppelt 
wirkenden Kolbenzylinders 26 erfolgt dabei in der Weise, daB dessen 
Kolben nur beaufschlagt wird, wenn die beiden Pormteile 12 und 15 
durch Vermittlung des doppelt wirkenden Zylinders 14 auseinander 
gefahren sind. In diesem Palle wird die doppelt wirkende 
Kolbenzylindereinheit 26 beaufschlagt und drttcken die Zapfen 27 
auf die K6pfe 24 der StoBel 23 , wodurch das Atissenteil 22 
der oberen Formhalfte 12 relativ zum Kernstiick 21 bewegt und damit 
der am oberen Pormteil 12 haftende GieBling 2o abgeworfen wird. 

Die Steuerung des Offnungs- und Auswerfvorganges der Pormeinheit 8 f 
8a erfolgt, so weit sie mit einem automatischen Auswerfer zusammen- 
wirkt in der Weise, daB vor der Beauf schlagung des doppelt 
wirkenden Zylinders 26 zunachst der einfache SchlieBzylinder 14 
in umgekehrter Richtung beaufschlagt wird, so daB die untere 
Formhalfte 15 der oberen Ponnhalfte 12 gegeniiber nach unten 
verfahren und durch weitere Beauf schlagung des Zylinders 19 
um die durch die Schwenkgelenke 16 markierte horizontale Achse 
verschwenkt wird, wie dies in dieser Eeihenfolge aus den 
Piguren 4 bis 6 ersichtlich ist. Nach dem die in der Pigur 6 
dargestellte Offnungsstellung der Pormeinheit 8 bzw. 8a 
erreicht ist wird der doppelt wirkende Zylinder 26 beaufschlagt 
und drttcken die Zapfen 27 auf die Kopf telle 24 der StSBel 23, 
welch letztere ihrerseits den Aussenteil 22 der oberen Ponn- 
halfte 12 relativ zum Kernstiick 21 nach unten verschieben und 
dabei den GieBling 2o, wie aus der Darstellung der Pigur 7 
ersichtlich vom oberen Pormteil 12 losen. Das Aussenteil 22 der 
oberen PormteilhSlf te 12 greift dabei lediglich an den Umfangs- 
konturen des GieBlings 2o an. Nach dem Abwerfen wird der GieB- 
ling 2o durch eine Rutsche 28, welche oberhalb des doppelt 
wirkenden Zylinders 14 angeordnet ist, gegebenenfalls unter 
zusatzlichem Einsatz vpn Druckluft Oder Vakuum entlang der 
Rutsche 28 weiterbefJJr.dert. Sobald der GieBling 2o abgeworfen ist, 
werden die StoBel 23 durch Vermittlung der Rtickstellf edern 29, 
welche ihrerseits gegen eine an das Eragteil 1o angeschlossene 
Platte abgestiitzt sind und an den Kopf teilen 24 der StBBel 23 an- 
greifen in ihre Ausgangslage zuruckgestellt. Dadurch kann das 
ftn^^priteil 2? der oberen PormhSlte 12 in seine zur OberflSchen- 
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kontur des Kernstiiekep £1 fluchtende Ausgangslage zuruckgestellt 
werden. Die Rttckstelliijig des, Aussenteiles 22 in seine Ausgangslage 
wird beim Schlieflen d#r Form, d.urch die untere Formhalfte 15 
bewirkt. Andererseits kann aber die Rtickstellung des Aussenteiles 
22 der oberen Pormhalfte 12 auch durcb die Riickstellfedera 29 
bewirkt werden. 
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SpritzgieBmaschine mit einer zentral angeordneten* 
horizontal ausgerichteten Einspritzvorriehtujig, ei&ea' vor 
dieser angeordrieten Trag- und Ptthruiigseim^ichtxingo auf der 
diese Formeinheiten in Bezug auf die Einspritzvorriehtung 
quer beweglieh aufgehangt sind, wobei die Gieflformeinheiten 
jeweils eine zweiteilige GieBform, einen SchlieSzylinder und 
eine Trageinrichtung, tiber die sie derart an den Trag- 
schienen aufgehangt sind, dafl sie abwechselnd vor die Ein- 
spritzvorrichtung gefahre* und jeweils wahrend des Ein« 
spritzvorganges vor dieser ausgerichtet festgehalten werden 
konnen, umfassen und wobei ferner die SchlieSzylinder die 
GieBform sowohl wahrend ihrer Queryerschiebung als auch 
wahrend des Einspritz- und des nachfolgenden Abkuhlvorgange a 
geschlossen halt en, dadurch gekennzeichjaet,daB der Einspritz- 
vorrichtung (2) eine PreBstation (1) vqrgesehaltet ist, die 
ein weiteres PreBorgang (4) aufweist, mittels dessen 
wahrend des Einspritzvorganges ein zusatzlicher SchlieB- 
druck auf die jeweilige GieBform (9) ausgeiibt wird, wobei 
das PreBorgan (4) durch einen auf das verlangerte Ende der 
Kolbenstange des SchlieBzylinders (14) jeder GieBf ormeinheit 
(8, 8a) wirkenden Kolben (4) besteht. 

2. SpritzgieBmaschine nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der zusatzliche Schliefldruck fur die GieBf ormeinheiten 
(8, 8a) lediglich wahrend des Einspritzvorganges aufrecht 
erhalten und nach Beendigung des Einspritzvorganges und nach 
Schliessen der Einspritzdiise (2) durch Entlastung bzw. umge- 
kehrte Beauf schlagung des den Kolben (4) beauf schlagenden 
Zylinderkolbens (5) aufgehoben wird* 

3. Sprit zgieBmasphine nach Anspruch 1 mid 2 V dadurch gekennzeichnet, 
daB der SchlieBdiruck der GieBf ormteile (12 und 15) vor und nach 
dem Einspritzgp cies ' Materials konstant gehalten und durch den 
doppelt wirkeii<Jsn ?chl;feBzylinder (14) jeder Eormeinheit (8,8a) 
aufgebracht wiyd. 
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SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der SchlieBzylinder (14) samt dem von seiner Kolben- 
stange getragenen, unteren GieBformteil (15) liber Lager (16) 
mil eine horizontale Achse in einer senkre,c^ten Ebene 
schwenkbar und durch Vermittlung von .Tragst^i§en J (15.) , an 
Tragteilen bildenden Plattformen (1o ) ai^gfMngt ist. 

• » •. * • * * ■ - . » . . » . \ 

SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 4 * £adurch ge- 
kennzeichnet, daB dem tun eine horizontale Achpe schwenkbar 
aufgehfingten SchlieBzylinder und dem von diesem getragenen, 
unteren GieBformteil (15) ein doppelt wirkender, Schwenk- 
zylinder (19) zugeordnet ist, durch dessen Beauf schlagung 
der in der Pormmulde (18) des unteren Pormteiles (15) ver- 
bleibende GieBling (2o) einer Bedienungsperson derart 
handgerecht zugefiihrt werden kann, daB diese den GieBling (2o) 
ohne weiteres aus der unteren Pormhalfte (15) entnehmen kann. 

SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die obere GleBf ormhalfte (12) aus zwei zueinander 
konzentrischen und gegeneinander verschieblich geftihrten 
Halften (21 und 22) besteht, wobei das Zentralsttick (21) 
starr mit dem T r agteil (1o) verbunden ist, wahrend das 
Aussenteil (22) beweglich ist, derart, daB es durch einen 
automatischen Auswerf er betatigt und den in seiner Form- 
mulde verbleibenden GieBling auswerf en kann. 

SpritzgieBmaschine nach Anspruch /I., bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der GieBling (2o) durch eine. StoBbeauf schlagung 
des Aussenteiles (22) der oberen Pormhalfte (12) von dieser 
abgeworfen wird, wobei die StoBbeauf schlagung des Aussen- 
teiles (22) der oberen Pormhalfte (12)* liber einen doppelt 
wirkenden Zylinder (26) durch Yermittlung an einer mit 
seiner Kolbenstange starr verbundenen Druckverteilungsplatte 
angeordneter Zapfen (27) erfolgt, Wlche ihrerseits iiber 
StiJBel (23) auf die Oberseite des Aaissenteiles (22) 
der oberen Pormteilhalfte (12) wirken. 

- 13 - 
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8, SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet f daB ein den SchlieBzylinder (14) Deder GieBf orm- 
einheit (8, 8a) teilweise umgebendes Auffangw rkzeug (28) 
fiir die abgeworfenen GieBlinge zugeordnet ist. und daB das 
Auffangwerkzeug (28) am SchlieBzylinder : (1.4) befestigt ist. 

9. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede GieBf ormeinheit (8, 8a).mit einer eigenen, 
durch eine Kolben- Zylindereinheit (14) gebildeten SchlieBvor- 
richtung versehen ist, und daB der horizontal gerichteten 
Einspritzvorrichtung (2) der SpritzgieBmaschine eine 
vertikal gerichtete PreBstation (1) vorgeschaltet ist, die 
horizontal gerichtete, die Formen tragende Tragschienen (11) 
und in ihrem Sockelteil (3) ein durch einen Hydraulikkolben 
(5) gebildetes, wahrend des Spritzvorganges einen zusatz- 
lichen SchlieBdruck auf die GieBf ormenhalf ten (12 und 15) 
ausiibendes Druckorgan (4) umfasst. 

10. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBstation (1) eine obere, tiber vertikale 
SSulen (6) auf dem Sockel (3) abgesttitzte Widerlagerplatte (7), 
horizontale, die GieBf ormeinheiten (8 f 8a) verschieblich 
tragende Tragschienen (11) und einen in ihrem Sockel (3) ange- 
ordneten Bruckzylinder (5) umfasst. 

11. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 1o f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GieBf ormeinheiten(8, 8a ) jeweils aus einem 
oberen, verfahrbar an den (Tragschienen (11) auf ge hang ten 
VerschluBteil (12), einem mit diesem verbundenen Trag- bzw. 
Hahmenteil (13) und einem an letzteren um eine horizontale 
Achse schwenkbar aufgehangten, die Pormmulde (18) aufweisenden 
Pormteil (15) sowie einem an dieses, angeschlossenen SchlieB- 
zylinder (14) bestehen. , . 

12. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder der GieBf 02^e : ^pheiten (8, 8a) eine als 
doppelt wirkende Zylindereinheit ausgebildete Vorschubein- 
richtung (17) zum Yerfahren vor die Einspritzvorriehtung (2), 
bzw. in umgekehrter Richtung von d,ieser weg, zugeordnet ist. 

13. SpritzgieBmaschine aach Anspruch 1 bis 12, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daJ3 Jeweils dei-unteren, die Formmulde (18) 
aufnehmenden Giei3fdrnflial v £te- (15) eine durch einen am SchlieB- 
zylinder (14) angreifenden, doppelt wirkenden Zylinder- 
- kolben (19) gebildete' Kippvorrichtung zugeordnet ist. 

14. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rahmenteil jeder Gieflform (8, 8a) aus 
einerseits mit dem Zylinder ihres SchlieBzylinders (14) 
verbundenen Saulen sowie einem das SchlieBteil (15) tragenden, 
auf den Tragschienen (11) der PreBstation (1) verfahrbaren 
Tragteil, an dem andererseits die Arme (15) bef estigt sind, 
besteht. 

15. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis- 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das SchlieBteil (12) der GieBf ormeinheit (8, 8a) 
zweiteilig ausgebildet ist und ein zentrales, starr mit dem 
Tragteil (1o) verbundenes Kerastiick bzw. Zentralteil (21) 

und ein an diesem gleitend gefiihrtes Aussenteil (22) sowie 
einen Auswerfer zylinder (26) umfasst. 

16. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 15* dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an den Kolben des Auswerf erzylinders (26) 
durch Vermittlung einer BruckverteiluDgsplatte Zapfen (27) 
angeschlossen sind, die auf durch Vermittlung von Ptihrungen 
(25) im Tragteil (1o) geftihrte StoBel (23) wirken, welche 
ihrerseits auf- die obere Stirnflache des Aussenteiles (22) 
der oberen Formhalfte (12) angreifen. 

17. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Aussenteil ( 22 ) bzw. den StoBeln (23) 
gegen eine mit dem Tragteil (1o) oder aber unmittelbar 
gegen das Tragteil (1o) abgestiitzte Riickstellf edern (29) zuge- 
ordnet sind. 
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